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La presente invention se rapporte a des tuyaux et 
conduits tubulai res . ainsi qu'a l'usinage et plus particulie rement 
a un procede m<§canique d'evasement de 1'extremite introduite 
d ? un tube ou de deploiement d'une partie dans un orifice ou 
bien de deploiement radial d'un tube ajuste inte rieurement . 

La technique anterieure de l'usinage des metaux 
connalt de nombreux types d'assemblages de tubes et de raccords 
dans lesquels un tube et un raccord sont assembles par deforma- 
tion ou matricage du metal. 

Dans beaucoup de cas, le matricage ou la deformation 
provoque un soudage a froid entre le tube et le raccord par sui- 
te des tres fortes pressions exerciSes entre ces derniers. Le 
soudage a froid est g6n6 ralement effectue sur des materiaux 
plus tendres comme I'aluminium ou materiaux analogues. Le sou- 
dage a froid a 1 1 inconvenient que la soudure ne se produise que 
lorsque les materiaux viennent d'etre sectionnds ou prepares. 
Si des pieces en aluminium sont stockees pendant une longue du- 
v6e, il ne se produit pas de soudure a froid a cause de la pre- 
sence d'oxyde d'aluminium sur les surfaces. 

Selon la technique anUrieure, un tube et un raccord 
ont ete assembles en introduisant un tube dans un raccord et 
en utilisant un outil d'evasement pour deployer la paroi du tu- 
be et la mettre en contact avec le raccord. Par exemple, l'ale- 
sage d'un raccord peut presenter un evidement dans lequel la 
paroi du tube est d«Sploy£e radialement par un outil d'evasement, 
de facon qu'elle vienne en prise avec 1'evidement de 1'aiesage 
pour former un joint entre le tube et le raccord. Ce mode op£ra- 
toire ne peut s'appliquer convenablement qu 1 a de grands tubes 
et ne realise pas un joint off rant une resistance a haute 
pression* 

Dans la technique anterieure, on a eu recours a 
un precede d'essemblage par resserrement annulaire pour reunir 
un petit tube et un raccord. Ledit procede s'applique k un rac- 
cord presentant un seul aiesage sensiblement de m§me diametre 
que le tube. Le tube est introduit dans 1'aiesage et une matrice 
faconne la surface externe du raccord entourant l'aiesfege pour 
deformer ledit raccord et le mettre au contact de la paroi du 
tube. Ce mode operatoire n'exige pas 1 1 utilisation d'un outil 
interne d'evasement et assure la formation d'un joint satisfai- 
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sant aux basses pressions, a condition qu'aucune contrainte 
de torsion ne soit appliquee entre le tube et le raccord. Cepen- 
dant, le joint pourrait etre detruit si un couple etait appli- 
que entre le tube et le raccord autour de l'axe dudit tube. 
En consequence, l'ensemble de racco rdement d'un tube par resser- 
rement annulaire s'est avere peu fiable dans de nombreuses appli- 
cations . 

La demande de brevet des Etats-Unis d'Amerique 
N° 425 561 d6pos£e le 17 decembre 1973 d£crit un procede et 
un appareil qui surmontent ces inconve ni ent s . Cependant, ils 
ne peuvent pas s'appliquer a de petits tubes. 

La demande de brevet des Etats-Unis Unis d'Amerique 
N° 554 395 de>os«Se le 3 mars 1975 concerne un procede et un ap- 
pareil qui incorporent un manchon auxiliaire destine a accroitre 
la resistance a la torsion et aux vibrations. L'invention de- 
crite dans la demande de brevet citee en dernier lieu assure 
l'obtention d'un joint dans de grands tubes qui est de meilleure 
qualite que celui realise selon l'invention decrite dans la demande de 
brevet des Etats-Unis d'Amerique N° 425 561 precitee. 

La presente invention concerne un procede et un ap- 
pareil qui s'adaptent mieux a une plus grande diversite de dimen- 
sions de tube et qui conferent de meilleures c a rac te ri s tiques 
a 1'assemblage d'un raccord et d'un tube. 

En consequence, la presente invention a pour objet 
un ensemble de raccordement de tubes et un procede de realisa- 
tion d'un tel assemblage qui ne necessite pas de soudage a froid 
ni d'outil interne d'evasement. Un epaulement forme dans 1'orifice 
d'un raccord est destine a empecher une separation axiale entre 
le tube et le raccord. Ledit ensemble et ledit procede permettent 
de raccorder des tubes de dimensions et de sections tres diffe- 
rentes. L ' assemblage obtenu presente une grande resistance a la 
torsion. Un filet&ge assure la fixation d'une partie au moins 
d'un bourrelet deploye radialement entre les surfaces adjacentes 
des filets. Le accord peut comporter plusieurs orifices pour 
permettre d'epanouir radialement la parol du tube pour un as- 
semblage effectue par resserrement annulaire de la surface exter- 
ne du raccord. Ledit assemblage et son procede de mise en oeuvre 
assurent une etancheite sous haute pression qua est fiable lors- 
que 1'assemblage est soumis a des vibrations. Ledit ensemble 
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de racccrdement de tubes et son proc6d£ de mise en oeuvre s'ap- 
pliquent a des systemes de climati sation, des systemes hydrauli- 
ques et des systemes de transport de fluide pour v^hicules a 
moteur, aercnefs> etc. 

5 L ! invention concerne un ensemble de raccordement 

d'un tube comprenant en combinaison un raccord pr£sentant une 
surface externe et une premiere surface definissant un premier 
orifice traversant au moins une partie dudit raccord, celui-ci 
ayant une seconde surface definissant un second orifice manage" 

10 dans une partie au moins du premier orifice et se prolongeant 

a partir de ladite surface externe du raccord, ce second orifi- 
ce ayant une section plus grande que celle du premier orifice, 
I'un des premier et second orifices pr^sentant des 6paulements 
tourn^s vers l'int^rieur et vers l'ext^rieur definissant des 

15 zones de sections t rans versa les diff^rentes dans ledit premier 
ou second orifice, un tube ayant des parois interne et externe 
dans lesdits orifices du raccord et un bourrelet p£riph£rique 
d'etanchgite* entourant la p6riph6rie de la paroi externe du tube 
et solidaire de cette derniere, ledit bourrelet comprenant des 

20 premiere et seconde parties de la paroi interne du tube qui 
sont axialement contractus et repli^es au contact l'une de 
l'autre et ledit bourrelet d'dtancheit6 comprenant des premiere 
et seconde parties de la paroi externe du tube qui sont d£ploy£es 
radialement dans la region de la paroi interne repliee pour eta- 

25 blir un contact gtanche avec I'un au moins des £paulements tour- 
n£s vers l*inte*rieur et vers l'ext6rieur. 

L 1 invention concerne 6galement un proc^de destine 
a r6aliser I'assemblage d'un tube et d'un raccord, dans lequel 
le tube prdsente une surface interne et le raccord un premier 

30 orifice le traversant en partie et un second orifice dans une 
partie du premier orifice, le raccord ayant une surface externe 
qui entoure le second orifice, ledit proc£d6 consistant a main- 
tenir le raccord, a former des £paulements dans 1 1 un des premier 
et second orifices ayant une surface tourn£e vers l'int^rieur 

35 par rapport a la surface externe du raccord, a maintenir le tube, 
a introduire son extr^mite* dans le premier orifice du raccord, a 
fixer l'extremitg du tube par rapport au raccord pour 6viter un 
rnouvement relatif entre eux, a contracter axialement la longueur 
du tube comprise entre son extremity et le porte-tube par un 
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mouvement relatif entre ce dernier et le por te -race ord pour for- 
mer un bourrelet avec le materiau du tube sur la longueur con- 
tracted dans le second orifice, et a deployer radialement le 
bourrelet par contraction continue de la longueur du tube pour 

5 recnplir sensiblement le second orifice radialement vers i'exte- 
rieur de la paroi interne du tube et pour etablir un contact 
avec la surface de I'epaulement afin de sceller hermetiquement 
le tube au raccord. 

L' invention sera decrite plus en detail en regard 

10 du dessin annexe* a titre d'exemples nullement limitatifs et 
sur lesquels : 

la figure 1 est une coupe longitudinale d'une pre- 
miere forme de "realisation d'un nouvel ensemble de raccordement 
d'un tube ; 

15 la figure 2 est une coupe longitudinale partielle 

d'une seconde forme de realisation d'un nouvel ensemble de rac- 
cordement d'un tube ; 

la figure 3 est une coupe longitudinale partielle 
d'une troisieme forme de realisation d'un nouvel ensemble de rac- 
20 cordement d'un tube ; 

la figure 4 est une coupe longitudinale d'une qua- 
trieme forme de realisation d'un nouvel ensemble de raccordement 
d'un tube ; 

la figure 5 est une coupe longitudinale d'une cin- 
25 quieme forme de realisation d'un nouvel ensemble de raccordement 
d'un tube ; 

la figure 6 est une vue a grande echelle d'une par- 
tie du nouvel ensemble de raccordement de la figure 4 ; 

la figure 7 est une vue agrandie d'une partie du 
30 nouvel ensemble de raccordement de la figure 5 ; 

la figure 8 represente la premiere etape du procede 
de realisation d'un ensemble de raccordement d'un tube dans le- 
quel le raccord est maintenu dans un support ; 

la figure 9 illustre la seconde etape du procede 
35 de realisation d'un ensemble de raccordement d'un tube, dans le- 
quel des epaulements sont formes dans un orifice interne du rac- 
cord ; 

la figure 10 illustre une troisieme etape du pro- 
cede de realisation d'un ensemble de raccordement, dans lequel 
40 un tube est introduit dans le raccord ; 
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la figure 11 illustre une quatrieme etape du precede 
de realisation d ' un ensemble de raccordement dans lequel la 
parol du tube est deployed radialement pour sceller le tube au 
raccord ; et 

5 la figure 12 represente une autre etape du procede 

de realisation de l'ensemble de raccordement represente sur la 
figure 5. 

Les figures 1 a 5 sont des coupes longi tudinales 
de cinq formes de realisation d'un ensemble de raccordement 
10 d'un tube selon la presente invention. Les aspects communs des 
cinq formes de realisation seront considered simultanement et 
l'on fera ressortir par la suite les differences qui les distin- 
guent. Les ensembles 29A a 29E comprennent des raccords 30A a 
30E qui sont scelles sous pression sur des tubes 31. Les raccords 
30A a 30E comportent des corps 33A & 33E qui sont traverses par 
des axes 32. Les formes de realisation representees sur les 
figures 1 et 5 comprennent un embout cylindrique 34A et 34E lon- 
geant 1 ' axe 32 et presentant des filetages 35A et 35E pour fixer 
l'ensemble a la structure d'un b&ti (non represents). Les rac- 
cords represented sur les figures 1, 2, 3 et 5 presentent des 
orifices 37A, 37B, 37C et 37E qui communiquent av/ec une partie 
interne des raccords. Lesdits raccords peuvent etre realises 
en un metal approprie tel que l'aluminium pour une application 
corome veilleuse dans un appareil alimente en gaz. La forme de 
realisation de la figure 1 comporte un element extreme 36 perce 
d'un orifice 39 et realise en un metal plus resistant tel que 
l'acier inoxydable incruste dans l-extremite" cylindrique 34A pour 
offrir une plus grande resistance a la chaleur de la flamme de 
la veilleuse. Le raccord 300 de la figure 4 presente un evide- 
ment pour y loger une bague torique 44 destined a assurer 
l'6tancheit<§ entre le raccord 30D et une autre surface (non re- 
presented). Le joint entre le tube 31 et le raccord 30D est 
etabli a l'interieur de l'ensemble de raccordement 290. 

Les corps 33A a 33E comportent une premiere surface 
delimitant des premiers trous 38A a 38E avec des surfaces internes 
40A, 40B, 40C et 40E des raccords 30A, 30B , 30C et 30E qui se 
trouvent a ldxtretnite des premiers orifices 38A, 38B, 38C et 
38E. Des secondes surfaces des raccords delimitent des seconds 
orifices 41A a 41E qui couvrent une partie au moins des premiers 
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orifices 38A a 38E et Torment des Epaulements 43A a 43E a la 
jonction des premier et second orifices 38A a 38E et 41A a 41E. 
Les seconds orifices 41A a 41E partent des surfaces externec 45A 
a 45E des raccords 30A a 30E . 

5 Les raccords 30A a 30E comportent un Epaulement 

tourne axialement vers l'extErieur et un epaulement tourne axia- 
lement vers l'intErieur par rapport aux surfaces externes 45A 
a 45E des raccords. Sur les figures 1 a 4, les Epaulements tour- 
nes vers l'interieur et vers l'exterieur sont represented sous 

10 la forme de plusieurs epaulements constitues par un filet heli- 

coidal couvrant au moins une partie de I'un des premier et second 
orifices 38 et 41 ou des deux. Lesdits Epaulements peuvent Stre 
considers comme etant constitues par au moins un epaulement 
hElicoidal tourne vers l ? interieur et par au moins un epaulement 

15 heiicoldal tourne vers l'exterieur, comme on l'expliquera plus 
loin. 

La figure 6 est une vue agrandie d' une partie de 
l f ensemble de raccordement represente sur la figure 4. Plusieurs 
des filets 54 a 57 sont des filets adjacents realises par un 

20 taraud a filet simple introduit dans l'orifice 41D. Les filets 
54 et 55 ne sont realises qu 1 imparf aitement par les bords tran- 
chants d'attaque d'un taraud. Les faces tournees vers 1'extE- 
rieur compriennent celles designees par 54A a 57A, tandis que 
les faces' tournees vers 1'interieur sont designees par 54B a 

25 57B. Sur la figure 5, la face tournee vers I'exterieur forme 

1 ■ epaulement 43E tandis que la face tournee vers l*interieur 46E 
est representee sous la forme d'une partie deformee du raccord 
30E a proximite de la surface externe 45E. La figure 7 est une 
vue agrandie montrant plus en detail la face 46E de l'epaule- 

30 ment tourne vers l'interieur. 

Les epaulements tournes vers l'interieur et vers 
l'exterieur definissent une partie de 1 1 un des orifices de fagon 
qu'il prEsente une section differente de celle d'une autre partie 
de ce meme orifice. Par exemple, les filets 54 a 57 representes 

35 sur la figure 6 definissent des parties de sections differentes 
de celles d'autres parties de ce mime orifice. Les figures 1 a 
5 representent au moins un orifice dont des parties ont une 
section differente de celle d*autres parties de ce meme orifice. 
Les epaulements 43E et 46E de la figure 5 definissent des zones 
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de sections diffgrentes dans le second orifice 41E. Un ensemble 
de raccordement realise* selon 1* invention comme represent!* sur 
la figure 4 preSsente un tube d'un diametre externe de 3,175 mm 
et un premier orifice 38D d'un diametre de 3,25 mm. Le diametre 
interne du second orifice AID est de 3,429 mm a la crete du 
filet. 

Les tubes 31 pr«§sentent une paroi interne 31A et 
une parol externe 31B. II est possible de choisir les tubes 31 
de fa^on que leur section ou leur diametre soit sensiblement 
6gal a celui des premiers orifices 38A a 38E. Les tubes 31 corn- 
portent des extremities 47A , 47B, 47C et 47E en contact avec 
les surfaces internes 40A, 40B, 40C et 40E des raccords 30A, 
30B, 30C, 30E. Le tube 31 ou les orifices 38 et 41 peuvent 
avoir une section de configuration diffSrente, par exemple 
polygonale, circulaire ou curviligne. 

Les tubes 31 sont scel!6s aux raccords 30A a 30E 
par d^ploiement radial de la paroi du tube autour des axes 
32 par suite de la contraction axiale de la longueur du tube. 
Un bourrelet p6 riph<§rique d ' 6tanch6 i t<§ 70 entoure la surface 
p«5riph«*rique 319 de la paroi du tube et est solidaire du tube 
31. Le bourrelet p<§riphf§ rique d ' (§ t anch6 i te remplit sensiblement 
les premier et second orifices 38 et 41 radialement vers l'ex- 
t<§rieur a partir de la surface interne 31A du tube 31. Le bour- 
relet d'Stancheite" comprend des premiere et seconde parties 71 
et 72 de la paroi interne du tube qui sont contractus et re- 
plies au contact 1 1 une de l'autre. La vue agrandie de la 
figure 6 montre les parties 71 et 72 de la paroi interne du tube 
31. Dans un ensemble r6el de raccordement d*un tube, la fissure 
entre les premiere et seconde parties 71 et 72 de la paroi du 
tube ne peuvent pas §tre ddtectSes h l'oeil nu . Le bourrelet 
p6riph6rique d » <§ tanchiS i t<§ comporte les premiere et seconde parties 
dgploy^es radialement de la paroi externe 31B du tube pour 
assurer un contact dtanche contre les surfaces des Spaulements 
tournees vers l'intSrieur et vers 1 ' ext«§rieur . Par exemple, sur 
la figure 6, le bourrelet d 1 6 tanchSi te 70D qui est deploye ra- 
dialement est en contact avec la face 57A tournde vers l'ext£- 
rieur et la face 57B tourn^e vers 1 1 i nt<§ rieur . Le bourrelet 70D 
est bloqu6 entre les e>aulements tournSs vers l'interieur et vers 
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l'exterieur pour empecher une separation axiale entre le tube 
31 et le raccord 30. En general, des joints complets sont formes 
entre plusieurs faces adjacentes des epaulernents tournes vers 
l'interieur et vers 1' ext6rieur. Le joint forme par cette struc- 
ture peut etre consid^re* comme etant constitue par plusieurs 
joints entre les filets adjacents d'un filetage heiicoldal et 
peut etre consid^re* comme etant un joint heiicoldal sur toute 
la longueur du filet. 

La forme de realisation representee sur les figures 
5 et 7 represente un bourrelet annulaire d 1 e t anchd i te , tandis 
que les formes de realisation des figures 1 a 4 representent 
des bourrelets heiicoldaux d 'etanchei t6 . Le bourrelet peripheri- 
que d'etancheite 70E de la figure 7 a une forme annulaire et 
est bloque entre l'epaulement 46E faisant face vers l'interieur 
et l'epaulement 43E faisant face vers l'exterieur. 

Dans les demandes de brevets des Etats-Unis d'Ameri- 
que N° 425 561 precitee et N° 527 6B3 deposee le 27 novembre 
1974 ainsi que dans le brevet des Etats-Unis d'Amerique N° 3 930 298, 
il est decrit un ensemble de raccordement d'un tube et un prece- 
de de mise en oeuvre de ce dernier qui peuvent facilement s 1 adap- 
ter a des tubes de petit diametre, par exemple d'un diametre ex- 
terne de 3,2 mm. La demande de brevet des Etats-Unis d'Amerique 
N° 554 395 precitee decrit une invention qui s'applique plus 
part iculierement a un tube de plus grand diametre , par exemple 
d'un diametre externe de 9,5 mm. Grace a l'invention decrite 
dans la demande de brevet des Etats-Unis d'Amerique N° 554 395 
precitee, on obtient des ensembles de raccordement de tubes 
qui resistent a des essais sous pression de 70 bars a une tempe- 
rature de 343°C. La pr6sente invention concerne un ensemble de 
raccordement d'un tube et son procede de mise en oeuvre qui 
peuvent mieux s'adapter a une plus grande diversite de conforma- 
tions et de dimensions de tubes que ceux des brevets et demandes 
de brevets prdcites. Ces ensembles de raccordement presentent 
une resistance mecanique extraordinaire et une tres grande re- 
sistance aux vibrations qui sont compatibles avec celles obtenues 
dans les demandes de brevets et le brevet precites. La presente 
invention a inclu la resistance a la rotation des formes de rea- 
lisation decrites dans le brevet des Etats-Unis d'Amerique 
N° 3 930 298 et dans la demande de brevet des Etats-Unis d'Ameri- 
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que N° 554 395 precites qui sont donnes a titre de references 
dans le present memoire. La prdsente invention offre une resistan- 
ce axiale plus grande pour empecher le tube 31 de se separer du 
raccord 30 le long de l'axe 32. 

L*invention a ete decrite sous sa forme pr<§feree qui 
s'applique a un ensemble 29 de raccordement d'un tube comprenant 
le raccord 30 ayant une surface externe 45 et un premier orifice 
38. Ce dernier se prolonge au moins dans une partie du raccord 
30. Celui-ci comporte un second orifice 41 se prolongeant de la 
surface externe 45 du raccord 30 sur une partie au moins de la 
longueur du premier orifice 38. Les premier et- second orifices 
38 et 41 peuvent etre taraudes et peuvent avoir des sections 
de formes di ff<§ rentes . L'un des premier et second orifices 38 et 
41 comporte des epauiements definissant des zones de section de 
15 l'orifice qui sont plus grandes que d'autres parties de ce dernier. 

Le tube comporte une surface interne 31A et une sur- 
face externe 31B et est loge dans les premier et second orifices 
38 et 41. Un bourrelet p<§r iphSr ique d • e tanch<5 i te 70 entoure la 
peripheric de la parol externe 31B du tube, des premiere et secon- 
20 de parties 71 et 72 de la parol interne du tube represents sur 

la figure 6 etant axialement en contact l'une avec 1'autre. Les 
premiere et seconde parties deployees radialement de la parol 
externe 31A du tube 31 entrent en contact etanche avec les faces 
57A et 57B des premier et second epauiements, comme le montre 
25 la figure 6. 

L'invention s'appliquant aux ensembles de raccordement 
de tubes reprSsentes sur les figures 1 a 7 concerne egalement 
le proc6d<§ de realisation dudit ensemble de raccordement comme 
on le voit sur les figures 8 a 12. La figure 8 represente la pre- 
miere etape du precede de realisation d'un ensemble de raccorde- 
ment, notamment en maincenant le raccord 30 au moyen de matrices 
60. Le raccord 30 de la figure 8 ne presente qu'un premier orifi- 
ce 38, le second orifice 41 n'etant pas encore realise. La seconde 
etape du procede consiste a former les epauiements dans 1 • un 
35 des premier et second orifices, de facon a presenter une face 
toumee vers I'interieur et une face tournee vers l f exterieur 
par rapport a la surface externe 45 du raccord 30. La figure 9 
illustre l»etape de formation des epauiements en taraudant le rac- 
cord 30 maintenu dans son support 60. Un taraud 63 qui forme les 
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gpaulement s realise 6galement le second orifice 41. Cependant, 
ce second orifice 41 *peut etre preform^, comme ce serait le cas 
dans les corps des raccords des figures 2 et 3. La figure 10 
reprSsente les etapes de maintien du tube 31 au moyen des matri- 

5 ces 61 et d 1 introduction de l'extrSmite 47 du tube dans le pre- 
mier orifice 38 du raccord 30. Le mouvement axial relatif en- 
t re les matrices 60 de maintien du raccord et les matrices 61 
de maintien du tube assurent la mise en contact de I'extrSmitS 
du tube avec la surface interne du raccord au fond du premier 
,10 orifice 38. Le proc6d6 consiste a fixer I'extr^mite 47 du tube 

par rapport au raccord 30 pour empecher un mouvement relatif en- 
tre eux. Cette fixation peut etre effectu£e en introduisant l'ex- 
tr6mit£ 47 du tube de facon qu'elle bute contre la surface interne * 
40 du raccord 30 pour 6viter tout mouvement relatif entre ladite 

15 extremity 47 du tube et la surface interne 40. L'extrdmitS du tube 
peut etre fix6e par d'autres moyens, par exemple une matrice 
ou une butee m^canique pour former le raccord represents sur la 
figure 4. 

La figure 11 illustre la contraction axiale du tube 
20 entre son extremity 47 et sa matrice de maintien 61 par un mouve- 
ment relatif entre ladite matrice 61 et la matrice 60 de maintien 
du raccord. La contraction axiale du tube provoque un d6ploiement 
radial de sa paroi pour former un bourrelet a l'interieur des ori- 
fices. L'expansion radiale du bourrelet par contraction continue 
25 du tube dans le sens de sa longueur remplit sensib lenient le se- 
cond orifice radialement vers l'exterieur a partir de la paroi 
interne du tube de facon a entrer en contact avec la face de 
1 1 dpaulement . La force oppliquee entre le support 60 du raccord 
et le support 61 du tube est supgrieure a environ 4450 N. Lorsque 
30 cette force est appliquSe a un tube ayant un diametre externe 

de 3,175 mm et une 6paisseur de paroi de 0,89 mm, il en resulte 

8 

une pression superieure a 6,89 x 10 Pa. 

Au cours de la contraction axiale de la paroi du tu- 
be, sa surface interne 31A se bombe vers 1'interieur. On presume 
35 que ce bombement vers 1'interieur favorise l'expansion radiale 
vers l'extdrieur de la paroi du tube. 

La figure 12 repr£sente une variante du precede de 
formation de la face 46E de l'Spaulement tournS vers l'int^rieur, 
qui consiste a frapper la surface externe 45E du raccord 30E 
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autour du second orifice 41 E. La deformation du raccord 30E pro- 
duit la face 46E de I'epaulement dans le second orifice 41E. 
La surface peut etre frappee par un prolongement annulaire 61A 
de la surface anterieure de la matrice 61 de maintien du tube. 

5 L'6tape de percussion peut etre terminee au stade repr^sente" sur 
la figure 9 ou bien au stade represents sur la figure 12 apres 
expansion radiale partielle ou totale du bourrelet. On peut mieux 
se rendre compte du perf ectionnement que repr6sente 1 1 invention 
par rapport a l'art anterieur en fonction de l'Stancheitg a la 

10 pression et de la resistance mecanique de l'ensemble de raccorde- 
ment d 1 un tube. La plus grande partie de la resistance mecani- 
que est conferee dans le cas present aux premier et second ori- 
fices de sections diff^ rentes, en plus des epaulements tournes vers 
l»int6rieur et vers l'exterieur qui empechent une separation axia- 

15 le entre le raccord et le tube. 

II va de soi que l'ensemble et le procede decrits 
et represented peuvent subir diverses modifications sans sortir 
du cadre de l'invention. 
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REVINDICATIONS 

1. Ensemble de race ordement d'un tube caracterise 
en ce qu'il comporte : 

un raccord ayant une surface externe et une premiere 
5 surface d^limitant un premier orifice m6nag6 dans une partie au 
moins du raccord ; 

ce dernier pr£sentant une seconde surface d^limitant 
un second orifice se prolongeant sur une partie au moins du pre- 
mier orifice et se prolongeant h partir de la surface externe du 
10 raccord ; 

le second orifice ayant une plus grande section que 

le premier ; 

1 'un des premier et second orifices pr£sentant des 
epaulements tourn^s vers l*int6rieur et vers l'exterieur d6finis- 
15 sant des zones de sections diffdrentes dans l*un desdits premier 
et second orifices ; 

un tube ayant des parois interne et externe disposees 
dans lesdits orifices du raccord ; et 

un bourrelet p£riph£rique d'6tanch6it6 entourant la 
20 p£riph£rie du tube et solidaire de ce dernier ; 

ledit bourrelet comprenant des premiere et seconde 
parties de la paroi interne du tube qui sont contractdes axiale- 
ment et repliees au contact l'une de l'autre ; et 

ledit bourrelet d*6tanch6it6 comprenant des premiere 
25 et seconde parties de la paroi pdriphdrique du tube qui sont 

dgployges radialement dans la region de la paroi interne repli£e 
pour 6tablir un contact dtanche avec au moins l'un des epaulements 
tourn6s vers 1 1 int6 rieur et vers l'exterieur. 

2. Ensemble de raccordement selon la revendicat ion 
30 1, caractgrise* en ce que le bourrelet d'6tanch£it£ est annulaire. 

3. Ensemble de raccordement selon la revendicat ion 

1, caracterisg en ce que le bourrelet d 1 6 tanch6it6 est heiicoldal. 

4. Ensemble de raccordement selon la revendicat ion 
1, caract£ris£ en ce que le bourrelet d 1 e tanch6 it6 est en contact 

35 etanche avec les deux epaulements tourn6s vers l'interieur et vers 
l'exterieur. 

5. Ensemble de raccordement selon la revendicati on 1, 
. caractgrise en ce que le bourrelet d'^tancheite comprend des pre- 
miere et seconde parties de la paroi p£riph£rique du tube qui 

40 sont en contact etroit et £tanche avec les epaulements tourngs 
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vers 1 • intdrieur et vers l'exterieur. 

6. Ensemble de raccordement d'un tube caract6ris<5 
en ce qu'il comporte en combinaison : 

un raccord ayant un premier orifice interne se pro- 
longeant au moins dans une partie de ce dernier ; 

ledit raccord pr^sentant un second orifice interne 
se prolongeant au moins sur une partie du premier orifice a par- 
tir de la surface externe du raccord ; 

le second orifice interne prdsentant des parties 
ayant une section plus grande que celle de parties du premier ori- 
fice ; 

un filetage couvrant au moins une partie de 1 1 un des 
premier et second orifices internes ; 

ledit filetage dSfinissant une partie dudit orifice 
interne choisi entre le premier et le second pour lui donner une 
section plus grande que celle d'une autre partie de cet orifice 
interne pr6cit6 j 

un tube ayant des parois interne et externe disposees 
dans les premier et second orifices ; 

un premier contact de raccordement du tube 6tabli 
entre une surface externe de ce dernier et au moins une partie 
de l'autre des premier et second orifices internes ; et 

un second contact de raccordement du tube etabli entre 
ladite surface externe de ce dernier qui est radialement deployee 
sous forme du bourrelet formant un joint hSlicoidal le long d'une 
partie au moins du filetage ; 

ledit filetage dudit orifice interne prScite choisi 
entre les premier et second etant destine^ a sceller le tube au 
raccord. 

7. ProcedS de realisation d'un assemblage entre un 
tube et un raccord, dans lequel le tube presente une surface 
interne et le raccord presente un premier orifice perce dans une 
partie de son corps et un second orifice menage" le long 3'une par- 
tie du premier orifice, ledit raccord ayant une surface externe 
qui entoure le second orifice, precede caracterise en ce qu'il 
consiste : 

a maintenir le raccord ; 

a former des dpaulements dans l ! un des premier et 
second orifices prSsentant une face tournee vers l'interieur par 
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rapport a la surface externe dudit raccord ; 
a maintenir le tube ; 

a introduire l'extr^mitS du tube dans le premier 
orifice du raccord ; 

a fixer 1 ' ex'tr^mite* du tube par rapport au raccord 
pour emp§cher un mouvement relatif entre eux ; 

a contracter axialement le tube entre son extremite 
et le porte-tube par un mouvement relatif entre ce porte-tube 
et le por te-raccord pour former un bourrelet avec le matSriau du 
tube contracts dans le second orifice ; et 

a d#ployer radialement le bourrelet par une contrac- 
tion continue du tube dans le sens de sa longueur de maniere 
a remplir sensiblement le second orifice radialement vers l'exte- 
rieur a partir de la paroi interne dudit tube pour venir au 
contact de la surface de l'^paulement afin de sceller le tube au 
raccord . 

8. Proc6de* selon la re vendica tion 7, caract£rise en 
ce que l'gtape de formation du raccord consiste a former pluxieurs 
faces d 1 e*paulements au moins sur une partie de la longueur axiale 
de l'orifice pr6cit6.* 

9. Proc6d£ selon la re vendicat ion 7, caractSrise* en 
ce que l'6tape de formation du raccord consiste a former un filet 
le long d'uhe partie au moins de la longueur axiale dudit orifice. 

10. Procgde* selon la r evendication 7, caract£ris£ 
en ce que l'£tape de formation du raccord consiste a f rapper la 
surface externe de ce dernier autour du second orifice pour for- 
mer les 6paulements dans le second orifice a proximite* de la sur- 
face externe du raccord. 

11. Procgde* selon la revendicati on 10, caracterise 

en ce que I'e^tape de formation de I'Spaulement est exeScutSe apres 
une expansion radiale au moins partielle du bourrelet dans le 
second orifice. 

12. Proc6de* selon la revendication 7, caracterise 

en ce que I'd* tape de fixation de 1 1 ex t r6mi te* du tube par rapport 
au raccord consiste a faire buter 1' extremite du tube centre 
une surface interne du raccord qui est ctefinie par une extr6mit6 
dudit orifice. 

13. Proce^de" selon la revendication 12, caract6ris6 
en ce que l'gtape d^xpansion radiale du bourrelet consiste a 
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ddployer radialement le bourrelet sous forme d'un joint helicol- 
dal avec l'gpaulement tourne" vers l'int^rieur. 

14. Proc6d6 de realisation d'un assemblage entre 
un tube et un raccord, dans lequel le raccord pr6sente un orifice 
qui le traverse au moins en partie et une surface externe entou- 
rant cet orifice, proc6d6 caractdrise* en ce qu'il consiste : 

h maintenir le raccord j 

a tarauder au moins une partie de la longueur axiale 
de 1' orifice pour former un gpaulement helicoldal ayant une face 
tourn6e vers l'intSrieur par rapport a la surface extene du rac- 
cord et a former un gpaulement helicoldal ayant une face tourn<§e 
vers l'ext6rieur par rapport a ladite surface externe du raccord 

h maintenir le tube ; 

a introduire une extremity du tube dans l'orifice 

du raccord ; 

a fixer l'extr6mite du tube par rapport au raccord 
pour empecher un mouvement relatif entre eux $ 

a contracter axialement le tube entre son extrgmite* 
et son support par un mouvement relatif entre le porte-tube et 
le porte-raccord et k former un bourrelet a partir du matt§riau 
du tube contracts dans ledit orifice ; et 

a d£ployer radialement le bourrelet par contraction 
continue du tube pour mettre le bourrelet dSploye* en contact avec 
la face de l'Spaulement nelicoidal tournde vers 1'intSrieur et 
avec la face de l'^paulement helicoldal tournee vers l'ext^rieur 
afin de fixer des parties au moins dudit bourrelet deploye" entre 
les faces des e>aulements tourn^es vers rinWrieur et vers I'ex- 
tSrieur pour empecher un mouvement axial du tube par rapport 
au raccord. 

15. Proc£de* selon la re vend ica tion 14, caracterise* 
en ce que l'etape d ' int reduction du tube dans l'orifice consiste 
a faire glisser ie tube dans l'orifice taraud£. 

16. Precede* de realisation d'un assemblage entre un 
tube et un raccord, dans lequel le tube presente une surface in- 
terne et le raccord comporte un premier orifice qui le traverse 
en partie et un second orifice se prolongeant dans une partie du 
premier orifice, ie raccord ayant une surface externe entourant 
le second orifice et des epaulements dans 1 1 un des premier et se- 
cond orifices ayant une face tournee vers l'int«§rieur par rapport 
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a la surface externe du raccord, procede caract^rise en ce qu'il 
consiste : 

a maintenir le tube dans un support ; 

a maintenir le raccord dans un support ; 
5 a introduire une extremite du tube dans le premier 

orifice du raccord ; 

a fixer 1 1 extremite du tube par rapport au raccord 
pour interdire tout mouvement relatif entre eux ; 

a contracter axialement le tube entre son extremity 
10 et son support par un mouvement relatif entre le support du tube 
et le support du raccord pour former un bourrelet avec le materiau 
du tube contracts dans le second orifice ; et 

a deployer radialement le bourrelet par une contrac- 
tion continue du tube de facon a remplir sensiblement le second 
15 orifice radialement vers I'extSrieur a partir de la paroi interne 
dudit tube et a venir au contact de la face de l'gpaulement 
pour sceller le tube au raccord. 

17. Proc6d6 d'assemblage d'un tube et d'un raccord 
pour former un ensemble de raccordement , le raccord presentant 

20 une surface externe perce'e d'un orifice plus grand que la sec- 
tion normale du tube et pr6sentant une but€e t ransversale dans 
l'orifice, ledit proc£dg £tant caract£risg en ce qu'il consiste 
a serrer le tube dans des machoires, a maintenir le raccord, a 
dSplacer le tube et le raccord axialement l'un vers 1* autre pour 

25 introduire l'extr<§mit6 du tube dans l'orifice, de facon qu'il 

vienne buter cont re la but£e t ransversale, a poursuivre le mouve- 
ment axial relatif pour comprimer axialement le tube et former 
• un bourrelet dgployg radialement dans l'orifice et a former sur 
le raccord dans l'orifice un 6paulement en retrait ayant une face 

30 tournge axialement vers l'int^rieur par rapport a la surface ex- 
terne pour donner a l'orifice une ouverture plus petite que le 
bourrelet d6ploy§ afin d'empecher une separation axiale entre le 
tube et le raccord de l'ensemble de raccordement terming. 

18. Proc£d6 selon la revendication 17, caractSrise 

35 en ce que l'Spaulement en retrait est forme dans le raccord avant 
1 • introduction du tube dans l'orifice. 

19. Proc6d6 selon la revendication 18, caracterisg 
en ce que l'6paulement en retrait est form6 par une operation 
effectuant un taraudage de l'orifice. 



BNSDOCID: <FR 2442391 A 1_L> 



17 



2442391 



20. ProcSde* selon la revendication 17, caract6ris<§ 
en ce que 1 ■ <§paulemerit en retrait est realise* apres la formation 
du bourrelet dSploye* radialement du tube. 

21. ProccSde* selon la revendication 20, caracterise* 
en ce que 1 » <§paul ement en retrait est realist par resserrement 
de la surface externe du raccord. 

22. ProcSde* selon la revendication 21, caract6rise* 
on ce que le resserrement est effectuS par un bord antSrieur 
des machoires serrant le tube. 
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